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La presente invention concerne des articles com- 
posites et un procede ainsi qu'un appareil pour 
leur obtention. Elle a notamment pour objet des artir 
cles ou objets de forme allongee en resine. synthe- 
tique possedant une grande resistance a la traction 
et formes par extrusion simultanee d ? au moins deux 
matieres resineuses presehtant des caracteristiques 
differentes; Finventiqn a egalement pour objet un 
procede et un appareil. pour obtenir de tels arti- 
cles. 

Des elements a forte resistance a la traction tels 
que des rubans, des filaments, des cordages et des 
elements analogues j»euvent etre obtenus, comme on 
le sait. en fabriquant d'abord un certain nombre de 
filaments ou brins orientes en resine synthetique et 
•en enrobant ensuite ces matieres d'une gaine ou 
envelpppe rclativement souple et a faible resistance 
a la traction. De tels articles composites sont sou* 
vent utilises comme courroies pour des emballa- 
ges et ces articles presentent l'avantage particulier 
de pouvoir aisement etre reunis' a leurs extreraites 
par collage a chaud, a 1'aidc de substances adhe- 
sives ou par d'autres moyens. La fabrication de ces 
articles necessite habituellement au moins deux ope-, 
rations distinctes, a savoir la preparation de la ma- 
tiere de rehfqrcement orientee et son enrobage ill- 
terieur. . 

. On a constate que des articles du type indique 
ci-dessus peuvent etre oblcnus cn une seule ope- 
ration. 

Lcs articles con formes a la . presente invention 
comportcnt un certain nombre de corps de forme 
allongee en matiere resineuse thermoplastique orien- 
tee. chacun de ces corps de forme allongee etant 
contenu dans une gaine commune cn matiere resi- 
neuse tbernioplastique. 

Scion 1c procede conforme a la presente in- 
vention, on utilise au moins un premier courant 
d'une matiere resineuse thermoplastique . syntheti- 



que dans un etat plastifie a chaud, ce premier cou- 
rant de matiere etant susceptible par refroidisse- 
ment d'etre oriente de facon a former un corps 
oriente dans une direction unique et a resistance 
elevee a la traction;, ainsi qu'au moins un se- 
cond courant de matiere resineuse synthetique ther- 
moplastique qui, par ref roidissement, presente un 
allongement jusqu'a rupture qui est sensiblement 
superieur a i'allongement jusqu'a rupture de la ma- 
tiere thermoplastique orientee, on fait en sorte 
que le premier courant de matiere resineuse ther- 
moplastique s'ecoule dans le second courant de ma- 
tiere thermoplastique, de.maniere a former un cou- . 
rant composite, on donne a ce courant composite la 
forme desiree, on refroidit le courant. composite 
jusqu'a une temperature a laquelle la matiere for- 
mant le premier courant s'oriente . et on etire 
ensuite le courant composite dans une mesure suf- 
iisante pour obtenir une orientation dans une direc- 
tion unique de.la matiere constituant le jpremier 
courant, ce qui.permet d'obtenir un article compo- 
site. 

Le procede conforme a 1'invention convient par- 
ticiilierement pour etre mis en ceuvre en utilisant 
un dispositif conforme a 1'invention qui com- 
prend, en combinaison^ un premier dispositif d r a- 
limentatioh de matiere thermoplastique, un second 
dispositif d'alimentation . de matiere therchoplasti- 
que. tuic filierc qui comporte un corps de filierc 
definissant un premier passage interieur et un se- 
cond passage interieur, le premier passage interieur 
debouchant dans un orifice d'extrusion, tandis que le 
second passage interieur debouche dans le premier 
passage interieur par une serie d'orifices d'extru- 
sion, le premier passage etant en communication et 
coopcrant awe le second dispositif d'alimentation 
et etant agence pour en rcccvoir une matiere re- 
sineuse diermoplastique, i'appareil comprenant ega- 
lement un dispositif d'entralnement du produit ex- 
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trude, ce dispositif se trouvant, de maniere generate 
au vcsmage de 1'orifice d'extrusion du premier pas! 
sage et etant agence pour recueiuir et eloigner le 
prodmt txtrude a nne vitessc lineaire superieuxe a 
la Vitesse lineaire d'extrusion dans ledit orifice d'ex- 
trusion. 

La description qui va suivre, en regard des des- 
sins annexes a titre d'exemples non iimitatifc, Jera 
nien comprendre comment 1'invention peut etre mise 
en pratique. 

La figure 1 est une vue schematise simplifiee 
d un appareil conforme a k presente invention. 

La figure 2 est une vue « n coupe de la fibere 
utmsee dans lappareil represents a la figure 1 sui- 
vant la ligne 2-2 de cette figure. 

La figure 3 est une vue en perspective d'une 
partie de la fibere montree a la figure 1. 

La figure 4 montre un produit obtenu en utili- 
sant 1 appared represente aux figures 1, 2 et 3 

La figure 5 montre un second mode de realisa- 

\ tJT? lv™ Mre W1 aiticle c °°>positc obtenu 
a I aide de la fibere representee a la figure 5. 

Les figures 8, 9, 10 et 11, montrent quelques 
. formes que peuvent presenter les articles fabriques 
dans le cadre de la presente invention/ 

Lappareil 10 de la figure 1 comporte, en cdm- 

trudeur 12. Les extrudeurs 11 et 12 sont agences 
pour fourmr tin premier courant et un second cou- 
rant de matiere resmeuse thermdplastique pksti- 

co„ C /> C ir Utl - i estrudenr 11 - fermine par un 
conduit 14, tandis que I'extrudeur 12 se tannine par 
un conduit 15. Les conduits 14 et 15 communi- 
quent et cooperent avec k filiere 17. Cette fi- 
here 17 presente uu orifice d'extrusion 18 qui 
deb.te un courant . composite 20 de matiere resi- 
ueuse tbermoplastique. Au voisinagc de lorifice 18 
se trouve un dispositif de refroidissement 21 qui 
sort a reduire k temperature du courant 20 ius- 
qtia une yaleur correspondant a la temperature 
d orientation. Au voisinage de 1'orifice 18 se trouve 
egakment un dispositif d'orientation 24 qui sert a 
etirer ou a orienter :k courant ou ruban 20. Le 
dispositif donentation 24 comprend, en combi! 
»a,son ; des rouleaux 27, 28 et 29 entraines par d es 
moyens, non repr&cutes sur la figure, a des vi- 
SS * e "^°« de plus, en plus grander Un 

nit * 2 °V St ° hlenu * la sorti * de l'ap- 

pareiLd orientation 24 et est enroule sur un rou- 
kuu 31 par un dispositif d'enroulemcnt 33. 
La fihere 17 de la figure 2 comprend en com- 

iSSL 3 S ne ?5ff e Cttyeloppe ou "^oppc 

• q £ defimt Un P remier P fl ^ge ou pas- 
sage mteneur 36 conmiuniquant avec le conduit 14 
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de extrudeur II et servant a recevoir de ce conduit 
de ia manere tbermoplastique .plastifiee a chaud. A 
une certaine .distance du conduit 14, 1'enveloppe ex- 
teneure 35 defimt un passage convergent 37 servant 
a assurer un ecoulement sensiblement laminaire ce 
passage 37 communiquant avec le premier passage 
36 et se terminant par 1'orifice d'extrusion 18 qui 
se trouve a une certaine distance du conduit 14 * 
Une seconde enveloppe 39 bu envdoppe in- 
teneure se trouve dans le premier passage 36 et • 
defimt un second passage 41. Le second passage 41 
communique avec le conduit 15 venant du second ex- 
trudeur 12 et sert a recevoir d e ce conduit de k 
mahere tbermoplastique plastifiee a cbaud. L'enve- 
loppe mterieure ou seconde enveloppe 39 presente 
une sene d orifices d'extrusion 42 disposes a l'inte- 
neur de k premiere enveloppe ou enveloppe exte- 
rieure 35 et servant a amener une serie de courants 
Z mab ^ e . r&in f use tuermopkstique, k travers le 
passage 36, jusqu au passage etrangle 37. 

vfl 3 ^n n l K , ™ P^P^ l'enveloppe 

flfl le - e 1? > de "f figUre * Cette vue ~ 
tiant k rektion^generak qui existe entre le con- 

dmt 15 et les orifices d'extrusion 42. L'enveloppe 39 
presente une serie de cahaux ou passages 44 deposes 
entre ks parties adjacentes de l'enveloppe formaS 
les orifices d'extrusion adjacerite 42. 

La figure 4 montre un article composite en resi. 
ae thermopkstiqne 50 obtenu a 1'aide de 1'appareil 
repr^ente aux figures 1, 2 et 3. Cet article com^ 
prend une gainc 51 en matiere resineuse tliermo- 
plasnque dans kquelle sont enrobes une serie d'ele- 
ffients 52 de forme allongee en matiere resineuse 
thermopkstique orientee, chacun des elements 52 
etant entoure sur toutes ses faces par k gaine 51 
et les divers elements 52 etant separes les nns des au- 
tres par cette gaine. 

.La figure 5 montre schematiquement, en coupe, 
un autre mode de realisation d'une fibem conforme 
• l invenuon. Cette filiere 60 comporte une envJ 
Jpppe 61 qui definit une cavite interieure 63 
de forme sensiblement cylindrique, un premier pas- 
sage 64 de matiere resineuse thcrmoplastique 
qm communique avec la cavite 63, un second pas- 
sage 66 de resine ihermopkslique, uh premier pas- 
sage annulaire 68 un troisieme passage 70 pour de 
k resme thermoplastique qui communique avec un 
passage mteneur 71 de forme sensiblement annu- 
aire, ce passage 70 etant situe a une certaine dis- 
tance, do la cavite 63 tandis que le passage 68 est 
dispose entre k cavite 63 et le passage 70, la fibere 
comprenant aussi une seconde cavite 73 do forme a 
peu pres tronconique qui communique avec la 
prem.ere cavite annulaire 68 et k seconde cavite 
annulaire 71, cette cavite 73.se terminant n une cer- 
taine. distance des cavites 68 et 71 par . tin orifice 
d extrusion 74 dont la section transversale est 
nettement plus petite que la dimension deb cavite 
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73 au voisinage des passages annulaires 68 et 71, 
un distributeur 76 etant monte dans la cavite 73 et 
presentant une serie de passages 75, ce distributeur 
etant joint de facon etanche a 1'cnveloppe 61, de 
facon a empecher quaucun ecoulement ne puisse 
avoir lieu de la cavite 63 vers la cavite 73, sauf 
par les passagers 75* Sensiblement adjacents, les 
passages 75 qui assurent une communication en- 
tre la cavite 63 et la cavite 73 se terminent chacun 
an voisinage d'une surface sensiblement coriique 
79 du distributeur 76. cette surface 79 se trouvant 
au voisinage du passage annulaire 68 de 1'enveloppe 

La figure 6 montre le distributeur 76, cette vue 
illustrant la relation qui existe entre la face conique 
79 et les divers passages 75 menages dans le dis- 
tributeur 76; 

La figure 7 montre. en coupe trans versale, un 
filament ou cable 80 obtenu en utilisant une fi- 
liere selon les figures 5 et 6, II comprend une 
gaine 81 en resine thennoplastique^ dans laquefle 
sont disposes une serie de filaments 82 en resine 
synthetique orientes dans une direction unique. La 
gaine 81 est enrobee d f une troisieme matiere resi- 
neuse thermoplastique 84. 

La figure 8 montre une autre forme de realisa- 
tion d'un filament 90 comprenant une gaine 91 et 
im corps allonge et oriente 92. Le filament dont la 
' forme est indiquee a la figure 8 est obtenu en 
remplac^ant le distributeur 76 des figures 5 et 6 
par un distributeur dans lequel est menagee une; 
ouverture cruciforme. ' 

La figure 9 montre, en coupe, une autre forme de 
realisation d'un corps 95 comprenarit une serie de 
couches a peu pres concentriques 96, 97, 98 et 99 et 
qui entourent un noyau central 100. On prefere . 
que des couches alternees, telles que le noyau 
100 ct les couches 98 et 96. soient constitutes de 
matiere thermoplastique orientee dans une seule di- 
rection. Uarticle represente sur la figure 9 s'ob- 
ticnt aiseraent en utilisant une filiere a peu. pres 
serablablc a celle de la figure 5, dont le distribu- 
teur est enleve et qui. presente trois passages an- 
nulaires. 

La figure 10 montre. en coupe transversale, un 
ruban 105 qui comprend une gaine 106 dans la- 
qnelle sont partiellement enrobes une serie de fila- 
ments ou rubans .107 en resine thermoplastique 
orientee dans une seule direction, un cote des rubans 
107 constituant une surface du ruban 105. 

La figure 11 montre, egalement en coupe trans- 
versale, un article en forme de ruban qui comprend 
une gaine 110 en resine thermoplastique dans la- 
quclle sont enrobes une serie de filaments 111 en 
resine thermoplastique orientee.. Chacun des fila- 
ments 111 est separe' des. filaments voisins par la 
gaine 110. 

Le fonctionnement de 1'appareil conforme a la 
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presente invention ressort clairement des figures . 
1, 2 et 3. La figure 1 montre un premier extru- 
deur 11 qui amene un courant d'une matiere resi- 
neuse thermoplastique plastifiee a chaud, dont 
1'allongement aux temperatures nonnales d'utilisa- . 
tion est relativement eleve, par le conduit 14 jus- 
qu'au passage interieur 36. La matiere venant de 
fextrudeur 11 passe ensuite dans la partie etran- 
glee 37 et est dechargee par Torifice d'extrusion 
18. Pendant Tecoulement de la matiere venant de 
Textrudeur 11. de la matiere venant de 1'extrudeur 
12 passe dans le conduit 15 et dans le passage 41 
de Tenveloppe 39, pour etre ensuite dechargee par 
les orifices d'extrusion 42, tandis qu'une serie de 
courants individuels et distincts de matiere venant . 
de 1'extrudeur 11 s'ecoule dans les passages 44 de 
1'enveloppe 39 qui separent les courants sortant des 
orifices 42. Le courant composite de matiere ve- 
nant des extrudeurs 11 et 12, qui est forme au voi- 
sinage des orifices 42, s'ecoule de maniere lami- 
n&re dans le passage 37 et subit une reduction no- 
table de section transversale, jusqu'au moment ou il 
atteint I'brifice d'extrusion 18. La matiere sortant de 
lorifice d'extrusion 18 a une section transversale 
qui se rapproche fortement de celle du courant Com- 
posite forme initialemerit au voisinage des orifices 
42. Le courant composite de matiere extrudee est 
refroidi, si cela est necessaire, par un dispositif de 
refroidissement 21, jusqu'a une temperature a la- 
quelle le constituant Orientable du courant ou ruban 
• 20 peul etre oriente dans une seule direction. On 
amene ensuite le ruban a.un dispositif d'orientation 
24 (fig. 1) dans lequel les rouleaux, qui tournent 
a des vitesses peripheriques de plus en plus gran- 
der, etirent ou etendent le ruban composite 20, en 
provoquant une orientation du constituant orienta* 
ble de ce ruban, ce - qui permet d'obtenir un ruban 
20a: qui est ensuite eiiroule pour, former le rouleau 
31. Le ruban ou article 50 ayant la forme illustree 
sur la figure 4 est. utilise avantageusement dans le 
cas ou des elements a forte resistance a la traction 
sont necessaires, ces elements pouvant etre colles a 
chaud et utilises comme courroies pour des embal- 
lages et des applications analogues. 

Le fonctionnement de la filiere representee par 
la figure 5, est, de maniere generale, lorsqu'elle est 
utilisee conjoin rement avec le nombre voulu d'e'x- 
trudeurs, sensiblement identique a. celle de la fi- 
liere 17 de la figure 1. Le constituant resineux ther- 
moplastique orientable plastifie a chaud- est intro- 
duit par le passage 64 danB la cavite 63. De la ca- 
vite 63, il est amene sous forme de plusieurs cou- 
rants dans le passage 73. La matiere resineuse ther- 
moplastique entrant dans le passage 66 est envoyee 
dan* le passage annulaire 68, apres -quoi elle s'e- 
coule sur la surface 79 du distributeur 76, de ma- 
niere a enrober. les divers courants sortant des pas- 
sages 75. Une matiere resineuse thermoplastique 
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entrant dans le passage 70 est repartie Jans les 
passages annulaires 71, de maniere a enrober la 
matiere sortant des passages 64 et 66. La section 
transversale du courant est reduite dans la cavite 
73 et le courant sort par Torifice d'extrusion 74, 
apres quoi il est refroidi et oriente dans la mesure 
voulue. - 

Des filaments qu courroies tels que ceux ilhis- 
treV a la figure 7, constituent un cordage parti- 
culierement interessant et avantageux, qui corivient 
eminemment pour des applications telles que lignes 
de cables porteurs isoles et analogues pour lesquels 
une forte resistance a la traction et une resistance 
maximale aux conditions atmospheriques sont ne- 
cessaires. L'enrobage est par exemple avantageuse- 
ment constitue de polyethylene, tandis que les la- 
nieres de renforcement sont en « Nylon* et l'enro- 
bage 84 est en polyethylene contenant du noir actjf, 
cette derniere composition convenant particulie- 
rement pour resister aux conditions atmospheriques. 
Dans les diverses formes de realisation de {'inven- 
tion; la proportion relative de matiere est aisement 
reglee, en ajustant la quaritite de matiere thermo- 
plastiquc plastifiee fournie a la filiere. Ainsi par 
exemple, la filiere montree aux figures 1 et 2 
pennet aisement d'obtenir une matiere constituee 
dVriviron 95 % de matiere enrobee et dVnviron 
5 % d'enrobage, ou line matiere constituee de 
plus de 99 % de matiere d'enrobage et d'environ 
1 c /o de matiere enrobee. 

La forme de realisation representee a la figure 8 
convient par decrement pour extruder des ele- 
ments de forme particuliere, dans le cas, ou une 
faible. section voulue ne presente pas la resistance 
physique necessaire pour maintenir la configuration 
desiree, lorsque YQement est enroule. Ainsi. le pro- 
duit peut etre extrude dans un embaliage en une 
matiere polymere de cout modique, qui pout en 
etre aisement separe ulterieu rement. 
^ L'element schematise a la figure 9 convient par- 
ticulierement pour etre utilise comme element re- 
sistant fortement a la traction, par exemple comme 
cable porteur, cable commande ou comme element 
analogue, dans le cas ou une flexibilite maximale 
et une resistance maximale sont souhaitees. 

L'element repr&ente a la figure 10 convient 
particulierement pour etre employe comme cour- 
roie, a Tinstar' de l'element represente a la figure 4, 
mais il presente une plus grande flexibilite lorsque 
des quantites egales de chacune des matieres re- 
sineuses thermoplastiques sont utilisees. 

. L'element represente a la figure 11 convient par- 
ticulierement pour la preparation de petites bandes 
de matiere plastique orientable. Des formes relati- 
vement delicates sont obtenues en enrobant la ma- 
tiere orientable de fagon qu'elle se detache aise- 
ment de l'enrobage par etirage decelui-ci..' 

Pour ^execution du procede conforme a la pre- 
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*. sente invention, on choisit generalement la ma- 
tiere d'enrobage parmi des matieres relativement 
souples ou molles telles que le polyethylene, ie caou- 
tchouc, le chlorure de polyvinyle plastifie, Tethyl- 
cellulose et matieres analogues, tandis que la ma- 
tiere ou les matieres enrobees sont le plus souvent 
choisies parmi des matieres telles que diverses po- 
lyamides plus.connues sous le nom commercial de ' 
« Nylons » comme le « Nylon 6» ,le « Nylon 6-6 s>, 
le « Nylon 7 » et le « Nylon 8 », des chlorures de * 
polyvinylidene cristallises et des matieres analo- 
gues. Les vitesses et temperatures d'extrusion sont 
generalement conformes a celles indiquees dans la 
litterature. Cependant, la phase exterieure qui doit 
venir en contact avec la surface interieure de 
la filiere ; est la seule phase qui doit strictement 
repondre aux conditions normales d'extrusion. L'ex- 
pression « conditions normales d'extrusion » designe 
les conditions de temperature, de pression et de Vi- 
tesse d'ecbulement sous lesquelles un article satis^ 
faisant peut etre obtenu lorsque la matiere est ex- 
trudee dans un extrudeur seul. Les matieres enro- 
bees ^peuvent s'ecarter considerablement de leurs 
temperatures de . travail normales et on a constat^ 
que des articles composites tres satisfaisante sont 
obtenus apparemment a cause de la presence de 
la phase exterieure ou enrobage lorsque la phase 
enrobee est extrudee a des temperatures superieures 
ou mfericiires aux temperatures normales de tra- 
vail auxquelles, bien entendu, la matiere est fluide 
et peut etre rcfoulee a travers les divers passages. 

Dans le cadie . de la presente invention, on peut 
aisement fabriquer des articles orientes dans une 
seule direction et qui presentent une grande resis- 
tance mecanique, en se servant de diverses matie- 
res thermoplastiques, le facteur critique etant que, 
pour un ruban, un filament ou un corps devant avoir 
une. resistance physique maximale la matiere enro- 
bee doit etre orientee dans unc seule direction a 
un degre maximal, tandis que Tenrobage est main- 
tenu avec une orientation minimale. Ainsi, les tein- 
.peratures d'etirage soat choisies de maniere a favo- 
riser I'orientation de la matiere enrobee. A cet 
egard, une proportion relativement elevee de ma- 
tiere a forte resistance mecanique est incorporee 
dans une masse de matiere non orientee, ce qui 
empeche une fibriHation, . en sorte que 1'on obtient ' 
un produit essentiellement oriente dans une seule j 
direction et doue d'une forte resistance a la trac- | 
• tion. " ,| 

On prepare, a titrc d'illustration, une serie de 
rubans.ayant sensiblement la forme montree a la fi- 
gure 11, Dans ces rubans, les filaments enrobes for- 
ment environ 70 % de la section transversale totale. ; 
Les combinaisons suivantes de matieres donnent, 
ainsi qu'on a pu le constater, des rubans tres resis- 
tants a , la fibrillation, et qui conviennent • eminem- ' 
ment pour etre utiUses comme courroies : polyethy- 
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lenc de densite elevee enrobe dans du polyethylene 
de faible densite, « Nylon 6-6 » enrobe dans du poly- 
ethylene, « Nylon &6 » enrobe dans du chlorure de 
polyvinyls, « Nylon 6-6 » enrobe dans un melange 
de 80 parties de polystyrene et 20 parties de caou- 
tchouc de butadiene, « Nylon 6s> enrobe dans un 
copolymere de 85 parties de chlorure.de vinyle 
et de 15 parties d'acetate de vinyle, polypropylene 
enrobe dans du polyethylene, polypropylene enrobe , 
dans un copolymere de 80 parties de chlorure de 
polyvinyle et de 20 parties d'acrylate de butyle; 
polypropylene enrobe dans un melange de 80 par- 
ties de polystyrene et de 20 parties en poids de 
caoutchouc de butadiene, polystyrene enrobe dans 
du polyethylene, copolymere de 90 parties en poids 
de chlorure de vinylidene et de 10 parties en poids 
de chlorure de vinyle enrobe dans un copolymere 
de 85 parties de chlorure de vinyle. et de 15 partie& ' 
' de chlorure de vinylidene. Dans chaque cas, la tern* 
perature du coiirant extrude est maintenue a la va- 
. leur optimale pour orienter la phase enrobee. On 
obtieht des rubans a resistance elevee a la traction 
et qui presentent une grande resistance a la fibril- 
lation, contrairement aux rubans orientes constitues 
uniquement de la matiere enrobee. 

En operant de la maniere decrite ci-dessus, mais 
en faisant varier la proportion dc.matiere enrobee, 
on augmente ou on reduit le calibre des filaments 
dans une section transversale donnee du ruban, 
jusqu'a ce que la proportion de inatiere enrobee 
devienne sufnsamment .grande pour qu'une distor- 
sion de la section transversale du filament se pro- 
duise. Ainsi, on n'utilise qu ? une quantite relative- 
ment faible de matiere d'enrobagei Les filaments ont 
tendance a devenir carres lorsque la quantite de 
matiere d'enrobage est encore reduite, des inegali- 
tes dans, la repartition de la matiere d'enrobage de- 
venarit sufnsantes pour reveler des deficiences dans 
la iiliere choisie. en ce qui conceme un ecoulement 
unifonne de la matiere d'enrobage. 

H est bieri evident que, sans sortir du cadre de 
la presente invention, on peut apporter des modifi- 
cations aux procede et appareil decrits. 

Le resume qui va suivre et qui ne presente aucun 
caractere limitatif a simplement pour but d'enoncer 
un certain nombre de particularites principals et 
secondaires de I'invention, ces particularites pouvant 
etre prises isolement bu en toutes combinaisons 
possibles. 

RESUME 

La presente invention comprend notammcnt : 
1° Un procede de preparation d'un corps com- 
posite en resine thermoplastique selon lequel on 
utilise au moihs un premier courant d'une matiere 
resineuse thermoplastique synthetique dans un 
etat plastifie a chaud, ce premier courant de matiere 
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etant susceptible par refroidisseraent d'etre oriente 
de fa con a former un corps oriente dans une direc- 
tion unique et a resistance elevee a la traction, . 
ainsi qu'au moins un second courant de matiere 
resineuse synthetique thermoplastique qui, par re- 
froidissernent, presente un auongement jusqu'a rup- 
ture qui est sensiblement superieur a I'allongement 
jusqu'a rupture de la matiere thermoplastique orien- 
tee, on fait en sorte que le premier courant de ma- 
tiere resineuse thermoplastique s'ecoule dans le se- 
cond courant de matiere thermoplastique, de ma- 
niere a former un courant composite, on donne a ce 
courant composite la forme d&iree, on refroidit le 
courant composite jusqu'a une temperature a la- 
queue la matiere formant le premier courant s'o- 
riente et on etire ensuite le courant composite dans 
une mesure sufBsante pour obtenir une orientation 
dans une direction unique de la matiere constituant 
le premier courant, ce qui permet d-obtenir un arti- 
cle composite; 

2° Un procede de preparation d'un article com- 
posite, selon lequel on extrude .un premier courant 
d-une matiere resineuse diermoplastique syntheti- 
que dans un etat plastifie a chaud, le . premier cou- 
rant de matiere etant susceptible, par refroidisse- 
rnent, d'etre oriente de maniere a former un corps 
oriente dans une direction unique et a grande resis- 
tance a la traction, on divise le premier courant 
en une serie de courants secondaires, on fournit au 
moins un second courant en une matiere resineuse 
synthetique qui, lorsqu'elle est refToidie, a un al- 
longement a la rupture sensiblement superieur 
a Tallongement a la rupture de la matiere resi- 
neuse thermoplastique orientee, on amene la serie 
de courants secondaires dans le second courant, 
de facon a obtenir une serie de. courants secondaires 
separfe les uns des autres et enrobes dans une gaine 
formee.par le second courant, on refroidit le cou- . 
rant composite jusqu'a une temperature, a laquelle 
la matiere des' courants secondaires e£t orientee. et 
•on etire ensuite le courant composite dans une me- 
sure sufnsante pour obtenir une orientation de la 
matiere des courants secondaires, dans une direction 
unique, en sorte que Ton obtient un article compo- 
site comprenant une gaine presentant une serie d'e- 
lements separes 1'un de 1'autre en une matiere a 
forte resistance a la traction dans un enrobage 
d'une matiere a allongement plus eleve ; 

3° Un procede du genre specifie sous 2° et selon 
lequel le premier courant de matiere est divise en 
une serie de courants secondaires sensiblement pa- 
ralleles et s'etendant dans un meme plan; . 

4° Un procede du genre specifie sous 2° et selon 
lequel le premier courant est divise en une serie de 
courants secondaires qui forme un motif a. trois 
dimensions; 

5 ft Un appareil permcttant I'obtention d'articles 
composites en resine thermoplastique et qui com- 



[1.466.947] 

prend, cn combinaison, un premier dispositif d'ali- 
mentation de matiere thermoplastique, un second 
dispositif d'alimentation de matiere thermoplastique, 
une filiere qui comporte un corps de filiere definis- 
sant un premier passage interieur et un second pas- 
sage interieur, le premier passage interieur debou- 
chant, dans un orifice d'extrusion, tandis que ie 
second passage interieur debouche dans le premier 
passage interieur par une aerie d'drifices d'extrusion, 
le premier passage etant en communication et coo- 
perant avec ie premier dispositif d'alimentation 
et etant agencS pour en recevoir une matiere resi- 
neusc thermoplastique plastifiee a chaud, le second 
passage etant en communication et cooperant avec 
le second dispositif d'alimentation et etant agence 
pour en recevoir une matiere r&ineuse thermoplas- 
tique plastifiee a chaud, 1'appareil comprenant ega- 
lement un dispositif d'entrainement du prodiiit ex- 
trude, ce dispositif se trouvant au voisinage de l'o- 
rifice d'extrusion du premier passage et etant agence 
pour recueillir et eloigner le produit extrude I une 
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Vitesse iineaire supericure k la vitesse lineaire dW 
trusion dans ledit orifice d'extrusion. 

6° Un appareS du genre specifie sous 5° et dans 
lequel le premier passage se termine par une serie 
d orifices d'extrusion s'etendant suivant une ran<ree 
sensiblement alignee; ° 

7° Un appareil du genre specifie sous 5° et dans 
lequel les orifices d'extrusion sont repartis circulai- 
rement; 

8° Un appareil du genre specifie sous 5° et dans 
lequel le premier dispositif d'alimentation et le se- 
cond dwpositif d'alimentation sont constitues par • 
des extrudeurs ; . 

9° Un appareil du genre specifie sous 5° et dans 
lequel le second passage, se termine par un orifice 
d extrusion en forme de fente. 
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